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Verfahten und Vorrichtung 
zur Herstellung einer mit etner dreidimensionalen ||I 
OberflachenstruktuT versehenen Faserstoffbahn 


Die Erfindung betrifft ein Vcrfahren sowie eine Vorrichtung zurJJ 
lung einer mit einer dreidimensionalen Oberflachenstruktur veri 
Faserstoffbahn, insbesondere Tissue- oder Hygienebahn. Sie bei 
ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Entwasserung einer F| 
bahn, insbesondere Tissue- oder Hygienebahn. 

Das Einpragen einer dreidimensionalen Struktur in die Oberflac 

'i. 

Papierbahn, insbesondere einer Tzssuebahn insbesondere von Hi 
Tissue, ist bekannt (siehe beispielsweise WO 99/47749, WO Oil 
Ferner ist bekannt, dass durch eine so genannte Durchstr6mur|| 
nung (TAD * Through Air Drying) eine sehr gute Papierqualitat 
ist. Von Nachteii ist jedoch, dass der Einsatz von TAD-Trocknerl 
aufwendig und entsprechend teuer ist. 

Ein Ziel der Erfindung ist es ; ein verbessertes Verfahren sowie 
besserte Vorrichtung der eingangs genannten Art anzugeben, m| 
insbesondere auch ohne den Einsatz einer grofieren TAD- 
Trocknungseinnchtung auf wirtschaftliche und entsprechend kc| 
tige Weise eine hohe Qualitat des Endproduktes erreichbar ist. :£ 
insbesondere hinsichtlich des Wasserruckhaltevennogens, der < 
nahmegeschwindigkeit, des Volumens (bulk) usw. eine entsprecj 
Qualitat erreicht wercen. 
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Erfindungsgemafi wird diese Aufgabe gelost durch ein Verfahrei: 
Herstellung einer mit einer dreidimensionalen Obenlachenstrur 
henen Faserstoffbahn, insbesondere Tissue- oder Hygienebahrij 
die Faserstoffbahn bei einem Trockengehalt < 25 % mittels einel 
Druckfeldes auf ein Prageband gedruckt, z.B. gesaugt, und dad: 
gepragt und anschiiefiend zur weiteren Entwasserung und Troc 
mittels eines weiteren Druckfeldes ein weiteres Mai auf ein Prag; 
gedriickt wird, um die dreidimensionale Oberflachenstruktur uf 
keit zu fbderen. 

Aufgrund dieser Ausgestaitung wird in der betreffenden FaserstT 
d.h. insbesondere der betreffenden Papier-, Tissue- oder Hygienf' 
eine nachhakige dreidimensionale Oberflachenstruktur erzeugt; 
noch nach dem Trocknungsprozess m der gcwunschten Weise r 
Bahn, d.h. beispielsweise in dem Papier, vorhanden ist Der Ein 
aufwendigen und entsprechend teuren TAD-Verfahrens ist nidi 
erforderhch. Auch ohne eine soiche TAD-Trocknungseinrichtuxi 

>*r 

nunmehr insbesondere eine nachhakige Oberflachenstruktur b r 

II' 

weise einer Tissue- oder Hygienebahn nach dem FormierbereicK 
Formierzone erzeugt werden. 

Als Prage- oder Strukturband ("imprinting fabric" > "structured fi 
vorzugsweise ein Pragesieb oder eine Pragemembran verwendet! 

Im allgemeinen wird die Faserstoffbahn nach dem Formierberei 1 
pragt. 


In bestimmten Fallen ist es von Vorteil, wenn die Faserstoffbah" 
zum Vorpragen verwendeten Prageband gebildet wird. Die Fase£ 


kann jedoch auch auf das zum Vorpragen venvendete Prageb' 
gen werden. 

GemaS einer bevorzugten Ausgestaitung wird zumindest das er 
feld mittels eines auf der von der Faserstoffbahn abgewandteni 

i 

Pragebandes angcordnexen Saugelements erzeugt, urn die Faser 
in die Oberflachenstruktur des Pragebandes zu saugen. Dabei * 
Saugelement insbesondere ein so genannter Nasssauger verwe J , 
den. 

Von Vorteil isz auch, wenn die Faserstoffbahn in dem weiteren* - 

i 

sanft, d.h. vorzugsweise uber eine in Bahnlaufrichtung veriange 
eke hinweg, gepresst wird. 

Das weitere Drackfeld wird vorzugswcisc mittels eines Pressnip 
Um ein moglichst sanftes Pressen der Bahn zu bewerksteiligerii 
dieser Pressnip beispielsweise zwischen einem Trockenzylinder;; 
Gegenelement erzeugt werden, wobei die durch den Pressnip ge 
Faserstoffbahn in Kontakt mit der Oberflache des Trockenzylin 
und mit ihrer anderen Seite am Prageband anliegt. Als Trocken" 
kann insbesondere ein so genannter Yankee -Zy Under verwendej 
Als mit dem Trockenzylinder zusammemvirkendes Gegeneieme ! 
insbesondere eine Schuhpresseinhei: verwendet werden, die ein 
reich des Pressnips uber einen Press schuh gefuhrtes flexibles B 
fasst. Dabei wird als Schuhpresseinheit vorzugsweise eine mit e. 
flexiblen Walzenmantel vcrschene Schuhpresswalze verwendet..' 
dem Trockenzylinder zusammemvirkendes Gegenelement kann ' 
auch eine Press walze cder Saugar.presswalze verwendet werden 
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Eine bevorzugte praktische Ausgestaltung des erfmdungsgemafiS| Verfah- 
rens zeichnet sich dadurch aus, dass die vorgepragte Faserstoff^in auf 
dem Trockenzylinder bzw. Yankee-Zylinder getrocknet, die Fasef||offbahn 
gekreppt und/oder die Faserstoffbahn anschlieSend aufgewick^wdrd- 


GemaS einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemaSe^'erfah- 
rens wird der Trockengehalt, bei dem die Faserstoffbahn vorgep|«*t wird, 

•ME \ 

und/oder der Trockengehak, bei dem die dreidimensionale Obe^Echen- 

struktur fixiert wire, jeweils < 25 %> msbesondere < 15 % und vwugswei- 

se < 10 % gewahit. Damit wird u.a. das Wasserruckhaltevermog^piind 

das Volumen nachhaltig erhoht, was bedeutet, dass auch beim aBprauch 

si 

des Endproduktes, be:spielsweise einer betreffenden Tissue- ods^gLygie- 
nehahn, die gewiinschte Pragung noch vorhandcn ist. InsbesongB? der 
Vorteil eines hoheren Wasscrruckhaltevermogcns fur HandtuchJHgsue 
(towel paper) kommt also auch noch beim Gebrauch des betreff^feen 
Endproduktes zur Gekung. 

GemaS einer bevorzugten praktischen Ausgestakung des erfind|l 
maJSen Verfahrens wird swischen dem das erste Druckfeld erzeujamden 
Saugelement und dem das weitere Druckfeld erzeugenden PressJBIeine 
besaugte Einrichtung venvendet und die Faserstoffbahn zusamrral; mit 
einem Prageband sowohl uber die besaugte Einrichtung als aucSBprch 
den Pressnip gefxihrt Dabei ist es von Vorteil, wenn die besaugtpRirinch- 
tung eine gekrummte Flache besitzt und die Faserstoffbahn undras 
Prageband uber diese gekrummte Flache gefuhrt werden. Als bejggte 
Einrichtung kann beispielsweise eine Saugwalze verwendet were 


Weitere Vorteile ergeben sich bei der Verwendung eines Presssci 
aufgrund des relativ langen Pressnips. da uber eine langere Strej 


fteme 


bessere Obergabe der Faserstoffbahn an den Yankee-Zylinder 
wired . 

Das Prageband kann insbesondere vor der besaugten Einrichtr 
beispielswcisc der Saugwalze, uber das Saugeiement bzw. den 
gefuhrt werden, um die Faserstoffbahn in die dreidimensionale 
chenstruktur des Pragebandes zu saugen und damic dem Ban'*' 
Struktur aufzupragen. Gleichzeitig bnngt das betreffende Saug 
eine entsprechende Trockengehaltssteigerung mit sich. 

Von Vorteil ist auch, wenn die in Bahnlaufrich:ung betrachtete * 
Pressnips der den Trockenzylinder und die Schuhpresseinheit v 
den Schuhpresse grcfie: als ein Wert von etwa 80 mm gewahlt 
Schuhpresse so ausgelegt wird, dass sich uber die Pressniplang 
Druckprofil mit einem niaximalen Pressdruck ergibt, der kleined 
gleich einem Wert von etwa 2,5 MPa ist. Damit ist ein sanftes Pr 
gewahrleistct, mit dem vermieden wird, dass die erzeugtc Struk 
Faserstoffbahn, z,B. Tissue- oder Hygicnebahn ; wieder herausg, 
wird. 

Wie bcreits erwahnt, kann zwischen dem das erste Druckfeld e 
Saugeiement und dem Pressnip beispielsweise eine Saugwalze e 
werden, der vorzugsweise eine Druckhaube zugeordnet ist 

Gemafi einer bevorsugrcr. praktischen Ausgestaltung des erfindf 
mafien Verfahrens wird im Formierbereich wenigstens ein Entw 
rungssieb mit zonal ur.terschiedlicher Siebdurchlassigkeit verwe 
betreffende Entwasserungssieb kann insbesondere als Aufiensie 
sehen sein. Eine entsprechende Ausgestaltung des Verfahrens i; 
sondere bei der Herstellung von Handtuch-Tissue (towel tissue) 
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teil. Das Sieb erzeugt eine feine Stmktur, die die WasseraufnaK 
schwindigkeit erhoht und in Verbindung mit der erfindungsgcx? 
Pragung ein erhohtes Wasserruckhaltevermogen mit sich bringi! 


::rr.;r; 


In bestimmten Fallen i$t es von Vortcil, wenn ein Former mit 
fenden Entwasserungsbandern verwendet wird, die unter Bild 
Stoffemlaufspaltes zusammenlaufen und liber ein Formierelenx. 
insbesondere eine Formierwalze gefuhrt sir.d, und als nicht mit 
Formierelement m Kontakt iretendes Aufienband und/oder alsj 
ein Entwasserungssieb mit zonel unterschiedlicher Siebdurchli 
verwendet wird. Dabei kann beispieisweise als Innenband ein P 
und vorzugsweise als Aufienband ein Entwasserungssieb mit zcjj 
schiedlicher Siebdurchlassigkeit verwendet werden. Es 1st beisp; 
auch moglich, da$$ die Faserstoffbahn durch em Prageband von 
von dem Innenband ubemommen wird. 


SS5 


Beim Nasspragen in einer mit einem Prageband versehenen TisjsJ 
Maschine geht es insbesondere auch darum, den gewtzn.schten;i 
gehalt 2U erzielen. Die Bahn kann mittels des Pragebandes beisg 
mittels eines Saugkastens vor der Presse nassgepragt werden. 
vermeiden, dass die dreidimensicnale Oberflachenstruktur, die' ; 3 
Nasspragung im Bereich des Nasssaugers (wet suction box) vorgl 
wurde, durch einen kurzzeiugen hohen Druck im Pressnip wiedc 
wird, wie dies bei einer herkommlichen Saugpresswalze oder Pre 
der Fall ist, wird gernaiS einer vorxeilhaften prakiischen Ausgestg 
erfindungsgemafier- Verfahrens durch den Pressnip ein Pragebar 
Pragesieb oder Pragemembran, gefuhrt, das so strukturiert ist,, ^ 
fur dieses Prageband ein im Vergleich zum Flachenanteil an zur 
ten Zonen bzw. Ldchern kleinerer Flachenanteil an erhabenen b2 
schlossenen Zonen ergibt und entsprechend in dem Pressnip eiri 


Flachenanteil der Faserstoffbahn gepresst wird. Der kleinere FI 
an erhabenen bzw. geschlossenen Zonen ergibt die BahnberciclS 

Dichte fur die FestigkeiL wahrend der grdftere Flachenanteil an 1 ' 

i- 

setzten Zonen b2w. Lochern, der 2umindest im wesentlichen uri 
bleibt, die gewunschte Wasseraufnahmefahigkeit und das gewfluj 
Volumen erbringt, wie sie bisher nur durch eine aufwendige un 
Durchstrornungs- Oder TAD-Trocknung erreicht vrurden. 


Dabe: kann vorteilhafterwcise ein Prageband verwendet werden;. 
der Flachenanteil an erhabenen bzw. geschlossenen Zonen < 4f 
vorzugsweise in einem Bereich von etwa 20 bis e:wa 30 % und ft 
dere bei etwa 25 % liegt. 

Zweckmafiigerweise w;rd ein Prageband verwendet, bei dem sic; 
benen Zonen und die zuruckgesetzten Zonen durch Kropfungen; 
durch Kreuzungspunkte aus Schuss- und Kettfaden, eines Siefr' 
ergeben. Wie bereits erwahnt kann beispielsweise auch eine Pt& 
ran verwendet werden, bei sich die erhabenen und zuruckgese" 
durch die Locher ergeben. In diesem Fall ist von Vorteil, dass 10] 
der Flache um die Locher gepresst wird und sich eine hohere 
ergibt. 


Das betrcffende Prageband kann zusammen mix der Faserstofft) 
spielsweise wieder uber einen Trockenzylinder, insbesondere Y~ 
Zylinder gefuhrt werden. Als mil dem Trockenzylinder zusamme- 
des Gegenelement kann insbesondere wieder eine Schuhpressei 
eingesetzt werden. Auch die in Bahnlaufrichtung betrachtete L 
Pressnips sowie das sich uber die Pressniplange ergebende Dm 
konnen insbesondere wieder so gewahlt werden, wie dies zuvor 
wurde. 
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Es hat sich gezeigt, dass mil dem erfindungsgemafien Verfahrei 
50 % hohere Wasseraufnahmefahigkeit (g H20/g Fasern) und ell 
% hoheres Volumen (cm 3 /g) bei gleicher Zugfestigkeit bei einemf 
eines Pragebandes anstelle eines herkommiicher. Filzes im Presf 
der Kreppung erreicht werden kann. 

Durch Xreppen der Bahn kann die Wasseraufnahmefahigkeit bl 
verbcssert werden, und unter^erucksichtigung dieses Umstanq 
eine Wasseraufnahmefahigkeit von TAD-Handtuch-Qualitat err'g 
den. 
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Die Qualitat des Papiers ergibt sich infolge der geringeren Press! 
Bahn infolge des kieineren Flachenanteils an crhabenen Zoneril 
durch einen TAD-Trcckner. Die Permeabilitat der Bahn ergibt im 
das Strecken der Bahn m die Gewebestruktur mittels des Saugl 
wodurch so genannte "Kisscn" (pillows) erzeugt werden, die die'l 
aufnahmefahigkeit und das Volumen entsprechend erhohen. Eil 

aufwendiger und entsprechend teurer TAD-Trockncr ist dazu all 

"if 

mehr erforderiich. m 


Die Funktion der TAD-Trommel und des Luft-DurchstromungsS 
besteht dann ; die Bahn zu trocknen, und es muss daher der eni 
chende Trockengehalt erreicht werden, um das Nasspragen in el 
kommlichen Maschine, d.h. insbesonderc ciner herkommliche^l 
Maschine, durchfuhren zu konnen. 


der 
nicht 

urch 
|ents, 
iper- 

ativ 
icht 


sms 

gj-her- 
ssue- 


Um den gewunschten Trockengehalt zu erhalten, wird gemafi, e^Hbcvor- 
zugten Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens zurj EW &sse- 
rung der Bahn wenigstens em Filz mit geschaumter Schicht vcr^Bdet. 


Hi 


S. 13 


Dabei kann die Schaumstoffbeschichtung insbesondere so gewajBpein, 
dass sich Poren in einem Bcreich von enva 3 bis etwa 6 jam ergelE Zur 
Entwasserung wird also die entsprechende Kapiilarwirkung (cap! 
fabric) ausgenutzt Der Filz wird mit einer speziellen SchaumsciiSt 
versehen, die der Oberflache sehr schmale Poren verleiht, derenRfch- 
messer beispielsweise in dem angegebenen Bereich von etwa 3 fc&Ktwa 6 

liegen kann. Die Luftdurchlassigkeit dieses Filzes ist sehr gejpg. Es 
wird die naturliche KapiUarwirkung zut Entwasserung der Bahr|L|sge- 
nutzt, wahrend diese mit de» Filz in Kontakt ist. 

Gemafi einer vorteilhaften alternativen Ausgestaltung des erfmdi»sge- 
maften Verfahrens wird zur Entwasserung der Bahn erne so serilBftte 
Spectra-Membran venvendet, wobei diese Spectra-Membran vorjWsweise 
zusammen mit einem konventioneller., insbesondere gewohene nlK h 
eingesetzt wird. 

Eine solche Spectra-Membran kann insbesondere so aufgebautl B| her- 
gestellt sein 7 wie dies in der GB 2 305 156 A im ZusaxrraenhangKi der 
dortigen Figur 3 sowie in der GB 2 235 705 B beschrieben ist. ; 
soeben genannten Druckschriften werden hiermit durch B$2Ug^K!ne m 
den Inhalt der vorliegenden Anmeldung mit einbezogcn. 


Bei der Spectra-Membran kann es sich also insbesondere urn e| 

ran mit einer reguiaren, nicht gewobenen Maschenstruktur har 

fi 

durch die gesaugt werden kann. Sie kann mit gcsponnenen Ver| 

faden versehen sein, die in Bahnlaufrichtung durch die Masch'e 

verlaufen (vgl. insbesondere die Figur 3 der GB 2 305 156 A). E§ 

sich bei dieser Spectra-Membran insbesondere um eine poroseJ 

if 

Membran aus einem Verbundwerkstoff handeln, wobei in Mascj 
tung laufende gesponnene Faden oder Game die Verstarkungse 
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bilden und das umgebende MatrLxmaterial Fluiddurchgange en 
gesponnenen Faden vollstandig einkapseit und gesponnenen Fa 
gesponnenen Faden miteinander verbindet, um die nicht gewob 
Spectra-Membran zu erzeugen (vgl. insbesondere GB 2 235 705 
im ubrigen kann die Spectra-Membran insbesondere so ausgef 
hergestellt sein ? wie dies in der GB 2 305 156 A und der GB 2 2 
beschrieben ist. ? 

Da die Spectra-Membran relativ grobmaschig ist, ist es von Voft 
Sie vorzugswcise zusamroen mit einem konventionellen, insbes'" 
gewobcncn Sieb eingeseizt wird. Darnit wird die Verteilunc der d 
mender* Luft wesentlich verbessert und somit die Trocknung g!e: 
ger. Diese Funktion wird nicht zulcizz deshalb notwendig, wenn* 
flache des Durchstromzyiinders nur eine offene Flache von < 25 
und groSe Landflachen zwischen den Lochern vorgesehen sind. 

Eine solche Spectra-Membran kann also insbesondere anstelle 
mit geschaumter Schicht verwendet werden. Zur Entwasserungl 
anstatt der Kapillarwirkung eine Antiruckbefeuchtungswirkung 
nutzt. 

Gemafi einer weiteren vorteilhaften aiternauven Ausgestaltung 
dungsgemaSen Verfahrens kann zur Entwasserung der Bahn a 
genannte Antiruckbefeuchmngs-Membran (anti-rewet fabric) ve 
werden. 

Die Antiruckbefeuchtungs-Membran kann insbesondere folgen 
sen: 
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- zumindest eine Luftverteilungs-Materialschicht (air distil 
fabric layer), wobei eine solche Luftverteilungs-Materialschicht ft 
Inkontakttreten mit der Fasersioffbahn konfiguriert ist, und 

- eine perforierte Filmschicht, die aus eincm Polyester-Fil 
einem Kunststoff-Film bestehen kann, wobei die perforierte Film 
eine erste Filmseite und eine zweite Filmseite besitzt, und die ersj 
seite laminiert Oder an der betreffenden LuftverteiiungsmaterialJ 
angebracht sein kann. Die perforierte Filmschicht kann auch 
Papierbahn in direkten Kontakt gebracht wcrden, wobei in dies'! 
allerdings der positive Effekt wcscntlich geringer ist. Eine jewe 
verteilungsmateriaischicht kann ein glattes Gewebe (plain weave 
bindung] oder ein Gewebe aus mehreren floatenden Faden (mul 
weave, Mehrschaft-Bindung; Webart) umfassen. Eine jeweilige'L; 
lungsmaterialschicht kann ein aus mehreren floatenden Faden' 
des Gewebe (mult: float weave) umfassen. Die perforierte Filmsc 
eine Reihe von Perforationslochcrn enthaiten, wobei jeder Satz 
lichst eng beabstandeten Perforationslochem durch einen Perfo: 
stand von den anderen getrennt ist, jede LuftverteilungsmateriaJ 
eine zugeordnete Matenalbindungs- oder -webart besitzt, und w] 
Matenalbindungs- bzw. -webart einen Bindungs- oder WebartwS 
lungsabstand besitzt, der gleich oder grower als der Perforations 
ist. Der Bindungs- oder Webartwiederholungsabstand kann ins 
auch grcfier als der Perforation sab stand sein. Die Perforations^ 
kann eine Reihe von Perforationslochem aufweisen, wobei die P 
onsfilmschicht beispielsweise etwa 40.000 Locher/m* besitzen 
Perforationsfilmschich: kann insbesondere eine Reihe von Perfoi 
chem besitzen, wobei die Perforationsfilmschicht beispielsweise] 
als etwa 200.000 Locher/ m 2 aufweisen kann. Die Perforations^ 
kann eine offene Flache z.B. im Bereich von etwa 1 % bis etwa 
vorzugsweise in einem Bereich von beispielsweise etwa 5 % bis 


12 

besitsen. Die perforierte Filmschicht kann beispielsweise eine D,I 
weniger als etwa 0,04 Inch besitzen. Dabei kann die Dicke bei$p[ 

kleiner als etwa 0,005 Inch betragen. Uberdies kann die Antiriio 

: i 

tungs-Membran beispielsweise eine erste Luftverteilungsmateria 
und eine zweite Lufi^erteilungsmaterialschicht umfassen, wobej 
Luftverteilungsmaterialschicht laminiert oder an der ersten Film 
angebracht sein kann, und wcbei die zweite Luftverteilungsmat 
schicht laminiert oder an der zweiten Filmseite angebracht seinj* 
Eine jeweilige Luftverteilungsmaterialschicht kann beispielsweis 
Satinstoff hergestelit sein. !|( 

Die Antiruckbefeuchtungs-Membran kann zusammen mit einerr| 
tionellem, insbesondere gewobenem Sieb oder auch ohne zusatz 
oder dergleichen eingesetzt warden. 

Das erfindungsgemafie Verfahren bringt somit insbesondere aue; 
Vorteil mit sich, dass wesentlich hdhere Trockengehalte der Tiss; 
schon vor dem Trockenzylinder. insbesondere Yankee -Zylinder^ 
Vermeidung der Ruckbefeuchtung infolge der erfmdungsgemaSe 
taltung des Verfahrens erreichc werden und dies bei fur Tissue J; 
hohem spezifischem Vo lumen (bulk). Von besonderem Vorteil is 
Bahn vor einer Entwasserungseinheit oder -vorrichtung bei nie' 
Trockengehalt nassgepragt wird. : j 

Fur das Nasspragen ist eine Druckdifferenz des Druckgases zw£ 
beiden Seiten der Bahn unbedingt erforderlich. Besonders vorte' 
die Anwendung eines Saugkastens. 

; k 

Wie bereits erwahnt, muss die Antiruckbefeuchtungs-Membran 
zwingend zusammen mit emem konventionellen, insbesondere '* 


n , n AM 0 A n . n a o r 


13 


Sieb eingesetzt werden, da erne solche Antiriickbefeuchtungs-M' 
auch eine gute Verteilung des durchstromenden Mediums bewin 


ZweckmaSigerweise wird eine Bespannung, z.B. Sieb, Filz mit g 
ter Schicht, Spectra-Membran vorzugsweise zusammen mit kori 
lem, insbesondere gewobenem Sieb oder Antiruckbefeuchtungs 
mit oder ohnc konventionellem, insbesondere gewobenem Sieb, 
mit einem Prageband und dazwischen liegender Faserstoffbahn 
Saugwalze gefuhrt, wobei die Bespannung vorzugsweise mit der 
ze in Kontakt ist. , jjj 
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Die Bespannung mit geschaumter Schicht, Spectra-Membran 
se zusammen mit konventionellem, insbesondere gewobenem Si| 
Antiruckbefeuchrungs-Membran mit oder ohne konventioneller 
sondere gewobenem Sieb, kann beispielsweise eine Saugwalze 
Durchmesser von z.B. etwa 2 bis 3 m oder mehrere Saugwalzerl 
nerem Durchmesser, vorzugsweise zwei Saugwalzen mit einem M 
ser von beispielsweise jeweils etwa 2 m, umschlingen. Die Verwl 
Bahn im Bereich der Saugwalze bzw. den Saugwalzen soil zwecl 
weise grower aU etwa 0,15 s und kleiner als etwa 0,40 s sein. .1 

' : 3 r 

■ 1 t4 

Die becreffende Saugwalze kann auf deren Unterseite z.B. mit Vs 
beaufschlagt werden, oder es kann eine Saugsalze mit zugeordr? 
Siphonabzug verwendet werden. Insbesondere bei einem geringl 
Durchmesser kann das Wasser beispielsweise auch durch Zent 
in eine Rinne abgeschleudert werden. Das Wasser kann insbesdl 
auch mittels eines Luftmessers abgeblasen werden. 


11 

Eine Entwasserung unter Ausnutzung der Kapillarwirkung ist M 
reits in der US 5 701 632 beschrieben. Das betreffende Kapillar! 
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hier jedoch Teil der Saugwalze, was nachteilig fur die Konditioni 
Kapillarelements ist. 


Trotz' der Ausnutzung der Kapiilarwirkung oder des Antiruckbef 
tungS-Effekts zur Entwasserung kann der besaugten Einrichturflj 
sondere wieder eine unter Cberdruck stehende Haube zugeordnte 
um die Unterdruckwirkung der besaugten Einrichtung zu unterl 
und bei hoheren Temperaturen (z.B. ~ 140 3 C) arbeiten zu konr 


GemaS einer weiteren bevorzugten Ausgesrakung des erfindungl 
Verfahrens wird die Faserstoffbahn sum Austreiben von Wasseri 
Gasdruck zusammen mit einem Prageband wenigstens cinmal,'« 
weise zweimal, durch einen Druckraum gefuhrt, der von wenigsjj 
parallel angeordneten Walzen begrenzt und in der. cin Druckgas 
tet wird, Dabei wird die Faserstoffbahn vorzugsweise zusammenl 
Prageband zwischen Membranen durch den Druckraum gefuhni 
vorzugsweise eine Luftverteilungsmembran und eine Antiruckbef 
tungs-Membran verwendet wird, Das Grundprinzip einer solche 
drangungspresse, bei der das Wasser in der Faserstoffbahn durj 
verdrangt wird, ist beispieisweise in der DE 19945972 beschrie| 

Ein erfindungsgemaSes Verfahren zur Entwasserung einer Fas§| 
bahn, insbesondere Tissue- oder Hygienebahn, zeichnet sich dac 
dass die Faserstoffbahn zum Austreiben von Wasser mittels Gasj 
zusammen mit einem Prageband wenigstens einmal und vorzugs 
zweimal durch einen Druckraum gefuhrt wird, der von wenigste| 
parallel angeordneten Walzen begrenzt und in den ein Druckgas 
tet wird ; und dass die Faserstoffbahn zusammen mit dem Pragel 
zwischen Membranen durch den Druckraum gefuhrt wird, wobej 


weise eine Luftverteilungsmembran und eine Antiruckbefeuch' 
membran verwendet wird. 


Die erfindungsgemafte Vorrichtung zut Herstellung einer mit ein 
mensionalen Oberflachenstruktur versehenen Faserstoffbahn, i 
dere Tissue- oder Hygienebahn, zeichnet sich dadurch aus, dass 
serstoffbahn bei einem Trockengehalt < 25 % mittels eines erstef 
feldes auf ein Prageband z.B. durch Saugen gedruckt und dadu' 
pragt und anschlisfiend zur weiteren Entwasserung und Trocx 
tels eines weiteren Druckfeldes ein weiteres MaJ5 auf ein Prageb' 
druckt wird, urn die dreidimensionale Oberflachenstruktur und. 
zu fixieren. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen dieser enlndungsgemafien Vorri 
sind in den Unteranspruchen angegeben. 

Eine erfindungsgemafie Vorrichtung zur Entwasserung einer Fa 
bahn, insbesondere Tissue- oder Hygienebahn, zeichnet sich da} 
dass die Faserstoffbahn zum Austreiben von Wasser mittels Gas! 
zusammen mit einem Prageband v/enigstens einmal und vorzug 
zweimal durch einen Druckraum gefuhrt ist, der von wenigsten 
parallel angeordneten Walzen begrenzt und in den ein Druckgas 
ist, und dass die Faserstoffbahn zusammen mit dem Prageband 
zwischen Membranen durch den Druckraum gefuhrt ist, wobei 1 
weise eine Luftverteilungsmembran und eine Antiruckbefeucht" 
membran vorgesehen ist. 

Die Erfindung kann insbesondere bei Crescent-Formern, DuoFo 
Wrap-Formern, S-Wrap-Forirerr. sowie be: der Herstellung von 
schichtigem und mehrlagigem Tissue angewendet werden. :| 

■ i 
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Die Erfindung wird tm foigenden anhand von Ausfuhrungsbeisp 
unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert; in dieser' 

eine schematische Teildarstellung einer Ausfuhrun ' 
einer Vorrichtung zur Herstellung einer mit einer drl 
onalen Oberflachenstruktur vcrsehenen Fasemoffb r 
der zusatzlich eine Entwasserungsvorrichtung vorge 
in der zur Entwasserung die Kapiilarwirkung eines^ 
geschaumter Schicht, die Wirkung einer Spectra-ftf 
voreugsweiee ir.it zugeordnetem konventioncllem, it* 
re gewobenem Sicb oder die Wirkung einer Ruckbefe 
tungs-Membran mit oder ohne konvcntionellem, ins 
gewobenem Sieb ausgenutzt wird, 

eine schematische Darstellung der Entwasserungsv 
mit einer Spectra-Membran oder Ruckbefeuchtungs- 
wahlweise mit einem rusatzlichen konventionellen S 


Figur 2 eine schematische Teildarstellung einer wciteren Au; 

rungsform einer Vorrichtung zur Herstellung einer" 
dreidimensionalen Oberflachenstruktur versehenerv 
stoffb>ahn, bei der zusatzlich eine Entwasserungsvo" 
vorgesehen ist, in der zur Entwisserung die Kapill 
eines Filzes mit geschaumter Schicht, die Wirkung 
Spectra-Membran vorzugsweise mit zugeordnetemi' 
nellem, insbesondere gewobenem Sieb oder die Wir' 
Ruckbefeuchtungs-Membran mit oder ohne konveri 
insbesondere gewobenem Sieb ausgenutzt wird, 


Figur 1 


Figur la 


Figur 2a eine Variante mit einem Pickup- oder Trennelement 
bessere Bahmibertragung, ' 1 ' 1 

Figur 3 eine schematische Teildarstellung einer Ausfuhrung 

einer Vorrichtung zur Herstellung einer mit einer dr 

f 

onalen Oberflachenstruktur versehenen Faserstoffb 
der zusatzlich eine Verdrangungspresse vorgesehen^ 

Figur 4 eine schematische- Teildarstellung einer weiteren A\ 
rungsform mit einer Verdrangungspresse, ;$ 

] ' • it 

Figur 5 eine schematische Teildarstellung eines Prageband" 
einem im Vergleich zum Flachenanteil an zurtickges 
nen kleineren Flachenanteil an erhabenen Zonen 

Figur 6 einen schematischen Schnitt durch einen Pressnipj 
das in der Fig. 6 dargestellte Prageband zusammen- 
Faserstoffbahn hindurchgefuhrt ist. 

Figur 1 zeigt in schematischer Teildarstellung eine Ausfuhrung- 
Vorrichtung 10 zur Herstellung einer mit einer dreidimensional' 
chens truktur versehenen Faserstoffbahn 12 (vgl, auch Figur 6)£ 
eine Entwasserungs vorrichtung 34 vorgesehen ist, in der zur E^ 
rung z.B- die Kapillarwirkung eines Filzes 36 mit geschaumter ^ 
ausgenutzt wird. Dabei kann die Schaumstoffbeschichtung ins 1 

so gewahlt sein, dass sich Poren in einem Bereich von etwa 3 bi 

:I1| 

|im ergeoen. 

II 

Anstelle eines Filzes mit geschaumter Schicht kann beispielsw '; 
eine so genannte Spectra-Membran vcrwendct werden, wobei di 
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Spectra-Membran vorzugsweise zusammen rait einem konventio 
insbesondere gewobenen Sieb eingesetzt wird. Alternativ kann ajj 
so genannte Antiruckbefeuchtungs-Membran verwendet werden! 
solche Antiruckbefeuchtungs-Membran kann zusammen rait eir 
ventionellen, insbesondere gewobenen Sieb Oder auch ohne ein;| 
zusatzliches Sieb oder dergleichen eingesetzt werden. 


,0 


5?:; 


Im vorliegenden Fall ist der Filz 36 mit geschaumter Schicht zql 

mit einem Prageband 14 und dazwischen liegender Faserstoffbs 

eine grofiere Saugwalzc 38 gefuhrt, wobei der Filz 36 vorzugswjsjj 

Saugwalzc 38 in Kontakt is:. Die z. B. von dem Filz 36 geschaiili 

Schicht umschlungene Saugwalzc 38 kann beispielsweise einenl] 

messer von etwa 2 bis etwa 3 m besitzen. Die Saugwalze 38 kar 

deren Unterseite mit Vakuum beaufschlagbar sein. Grundsatzlic 

■ ri- 
der Saugwalzc 38 auch ein Siphonabzug zugeordnet sein. Die bj 

Mittcl sind in der Figur 1 mit "40" bezcichnct. 


Im Formierbereich kann wenigstens ein Entwasscrungssieb mit 
unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorgesehen sein, , : - 

Im vorliegenden Fall ist ein Former mit zwei umlaufenden Entw; 

rungsbandem 14, 42 vorgesehen, wobei das Inncnband 14 gleic 

.-if 

Prageband dient. Die beiden Enwasserungsbander 14, 42 laufe 
Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 44 zusammen und sind uberie! 

■ I'ifl 

mierelement 46 wie insbesondere eine Formierwalze ge^tihrt 


Im vorliegenden Fall wird das Prageband 14 durch das mit dem 
element 46 in Kontakt tretende Inncnband des Formers gebildel 
nicht mit dem Formierelement 46 in Kontakt tretende Auftenba!; 
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kann insbesondere als Entwasserungssieb mit zonal unterschie 


Siebdurchlassigkeit vorgesehen sein. 


m 

00 


Mittels eines Stoffauflaufs 48 wird die Faserstoffsuspension in 
einlaufspalt 44 eingebracht. Hintcr dem Formierelement 46 ist 
Oder Trennelement 50 vorgesehen, durch das die Bahn bei der 1 
vora Entwasserungsband 42 auf dem Prageband 14 gehalten wi 
zugsweise vor der Einrichtung 34 mit Kapillarwirkung, oder z.B; 
kung einer Spectra-Membran-bzwr. einer Antiriickbefeuchtungs 
rait oder ohne zusateliches kcnventionelles Sieb, ist ein Saugele 
{durchgezogene Darstellung) vorgesehen, durch das die Faserst 
auf das Prageband 14 gedruckt wird. Dieses Saugelement kannli 
auch zwischen der Einrichtung 34 mit z. B. Kapillarwirkung us : 
besaugten Einrichtung bzw. Saugwalze 30 angeordnet sein (gesj| 
Darstellung 16 1 ). 

Die Faserstoffbahn 12 und das Prageband 14 werden durch deri 
einera Trockenzylinder 20 und einer Schuhpresseinheit 22 gebil 
Presship 18 gefuhrt. Die Schuhpresseinheit 22 umfasst ein im .B 
Pressnips 18 uber einen Pressschuh 24 gefuhrtes flexibles BancE 
dem Pressnip 18 sind das Prageband 14 und die Faserstoffbahn. 
eine besaugte Einrichtung 30 gefuhrt, bei der es sich insbeson 3 
eine Saugwalze handeln kann. Bei dem Trockenzylinder 20 kari 
insbesondere um einen Yankee-Zylinder handeln. Dabei kann di 
Trockenzylinder 20 eine Trockenhaube 52 zugeordnet sein. 


Beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel betragt der Trockengeti* 
Faserstoffbahn vor der Entwasserungseinrichtung 34 etwa 10 b 
%, im Bereich nach dieser Einrichtung 34 z,B. etwa 30 bis etwa 


:'<.)! 
'I 

Die Faserstoffbahn 12 wird also insbesondere bei einem Trockei' 

' '1 

25 %, insbesondere < 15 % und vorzugsweise < 10 % mittels ein 
Druckfeldes I im Bereich des Saugelements i6 bzw. 16 r auf das'; 

Oder Strukturband 14 gedruckt, z.B. gesaugtund dadurchvorge 

f 

anschliefiend zur weiteren Entwasserung und Trocknung mitte^ 
weiteren Druckfeldes II im Bereich des Pressnips IS ein weitere- 
das Prigeband 14 gedruckt, urn die dreidimensionale Oberflach! 
und Festigkeit zu nxieren. Dabei kann ais Prageband 14 insbesg 
Pragesieb vorgesehen sein. 

Die Figur la zeigt in schematischer Darstellung die Enuvasseryv. 
richtung 34 mit einer Spectra-Membran 36, die beim vorliegend/ 
fuhrungsbeispiel susammen mit einem konventionellen, insbesq 
gewobenen Sieb 75 eingesetst wird. In dieser Figur la ist auch. ;;j 
Vakuum erzeuger.de Einrichtung wie insbesondere der Durchs.| 
zyiinder bzw. die groSe Saugwaize 38 sowie das Prageband oder 
zu erkennen. : j 

Die in der Figur 2 dargestellte Ausfiihrungsform umerscheidet ' 
der gemaft Figur 1 zunachst dadurch, dass die Faserstoffbahn^: 
das Prageband 14 von einem Innenband 54 des Formers uberh' 
wird. Im vorliegenden Fall kann beispielsweise dieses Innenban 
das AulSenband 42 des Formers wieder ais Enuvasserangssieb';; 
unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorgesehen sein. Die beicl 
fenden Entwasserungsbander 42, 54 laufen wieder unter Bildun 
Stoffeinlaufspaltes 44 zusammen, wobei sie wieder iiber ein Fox, 
merit 46 wie insbesondere eine Formierwalze gefuhrt sind. Mitte 
Stoffauflaufs 48 ^v;rd der Stoffeinlaufspak 44 wieder mit Faser^' 
pension beschickt. Anders ais bei der Ausfuhrungsform gemalS ,. 
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I 

wird die Faserstoffsuspension im vorliegenden Fall jedoch von u, 
zugefuhrt 

Innerhalb der Schlaufe des Fragebandes 14 ist wieder ein Pickup 

'i 

Trennelcment vorgesehen, durch das die Faserstoffbahn 12 beij 
nung vom Innenband 54 des Formers auf dem Prageband gehal 

Das innerhalb der Schlaufe des Pragebar.des 14 vorgesehene Sa; 
16 ist vor der Entwasserungseinrichtung 34 mit Kapillarwirkun 
z.B. der Wirkung einer Spectra-Membran bzw. einer Antiruckb J 
tungs-Membran mit oder ohne zusatzliches konventionelles Sie* 
ordnet, wobei grundsarzlich jedoch auch erne Anordnung nach ; f 
Einrichtung 34 rnoglich ist. ; 

j 

Der Trockengehalt der Faserstoffbahn betragt beim vorliegende?,, 
rungsbeispiel im Bereich des Pickup-Elements 50 etwa 10 bis e= 
im Bereich vor der Entwasserungseinrichtung 34 etwa 15 bis 
und im Bereich nach dieser Einrichtung 34 etwa 35 bis etwa 4,5' 
diesem Fall kann anstatt einer Schuhpresseinheit eine Presswa. 
vorgesehen sein. 

Die im Anschluss an die Entwasserungseinrichtung 34 vorgesel 
lenkwalzc kann auch eine Saugwalze fur eine bessere Bahmibej 
sein. 

i 

$ 

In der Figur 2a ist noch eine Variante mit einem Pickup- oder 
merit fur eine bessere Bahnubertragung gezeigt, | 


Ira iibrigen kann diese Ausfuhrungsform zumindest im wesentli 

'if 

gleichen Aufbau besitzen wie die gemaS Figur 1. Einander entsp 
Elementen sind gleiche Bezugszeichen zugeordnet. 

h 

Figur 3 zeigt in schematischer Teildarstellung eine Ausfuhrung r 
Vorrichtung 10, bei der eine Verdrangungspresse 56 vorgesehen 
wird die Faserstoffbahn 12 zum Austreiben von Wasser mittels ■ 

mit dem Prageband 14 wemgstens einmal durch einen Druckra 

1.1 

gefuhrt, der von wenigstens vier parallel angeordneten Walzen 1 
begrenzt und in den ein Druckgas einleiibar 1st. Dabei ist die F" 

bahn 12 vorzugsweise zusammen mit dem Prageband 14 und e; 

I 

Membran 72 sowie z.B, einer Spectra-Membran oder Antinickb 
tungs-Membran 36 durch den Druckraum 58 gefuhrt. 

Ira vorliegenden Fall bildet das Prageband 14 das Innenband de 
der wieder ein Formierelement 46 wie insbesonderc eine Formie" 

A 

urnfasst, in deren Bereich das als Prageband 14 vorgesehene Iri 
und das AuSenband 42 unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 1 ; 
sammenlaufen, der mittels eines Stoffaufiaufs 48 mit Faserstoffi 
on beschickt wird. 

•hi 
it 

■ 

Ira Anschluss an die Lufrpresse 56 wird die Faserstoffbahn 12 i 
mit dem Prageband 14 wieder uber eine besaugte Einrichtung 'Sf 
sondere eine Saugwalze, und durch den zwischen einexn Trocke 1 
20, insbesondere Yankee-Zylinder, und einer Schuhpresseinhei, 
deten Pressnip 18 gefuhrt. Beim dargestelken Ausfuhrungsbeis 

dem Trocken2rviinder bzw. Yankee-Zylinder 20 wieder eine Troc 

I 

52 zugeordnet. |J 
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Im vorliegenden Fall kann das erste Druckfeld I. durch das die: - 
bahn 12 bei einem Trockengehalt < 25 %, insbesondere < 15 % 
zugsweise < 10 % auf das Prageband 14 gedruckt und entsprech, 
vorgepragt wird, durch das Saugelement 16 erzeugt werden, 
Figur 4 zeigt in schematischer Teildarstellung eine weitere Ausfu 
iorm mit einer Verdrangungs- oder Luftpresse 56 ; mit der Presscf 
bei der Entwasserungseinrichtung 34 erzeugt werden kdnnen, ii| 
dere jedoch auch wesentlich hdhere Drucke von bi$ zu z,B, 2 3 3 : * 
bar, je nach Papiersorte. 

Diese Ausfuhrungsform unterscheidet sich von der gemaS Figur. 
nachst dadurch, dass das Innenband 78 des Formers getrennt y 
geband 14 vorgesehen ist und die Faserstoffbahn 12 vom InnenT 
an das Prageband 14 iibergeben wird. Zudem wird mittels des $| 
laufs 48 die Fasemoffsuspension schrag von unten nach oben'l 
Stoffeinlaufspalt 44 gegeben, 

Daruber hinaus enrfalit beim vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel 
Ausfuhrungsform gemalS Figur 3 vorgesehene besaugte Einrich" 
Anstelle der Schuhpresseinheit 22 ist z.B. eine herkommliche P" 
28 vorgesehen, die mit dem Trockenzylinder 20, insbesondere^ 
Zylinder, den Pressnio 18 bildet. 

% 
v.y) 

; |! t § 

' ! ' it. 

Bei der Membran 68 kann es sich beispielsweise um eine feinej* 1 
und bei der Membran 35 beispielsweise um eine grobmaschigej, 
Membran oder eine Anuruckbefeuchtungs-Membran handeln.' 

Im ubrigen kann diese in der Figur 4 dargestellte Ausfuhrungsft 
mmdest im wesentiichen wieder den gleichen Aufbau wie die de 
besitzen. 
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' :i 

■i 

Wie beispielsweise anhand der Figur 5 und 6 zu erkennen ist, kf 

< j 

jewexlige durch den Pressnip 18 gefuhrte Prageband 14, z,B> Pra 
(vgl. insbesondere den linken Teii der Fig. 5) oder Pragemembn 
insbesondere den rechten Teil der Fig. 5), so strukturiert sein, d 
fur dieses Prageband 14 ein im Vergleich zum Flachenanteil an : 
setzten Zonen tew. Lochern 74 kleinerer Flachenanteil an erhab 
geschlossenen Zonen 68 ergibt und emsprechend in dem Press- 
kleinerer Flachenanteil der Faserstoffoahn 12 gepresst wird % 

Dabei kann der Flachenanteil an erhabenen tew. geschlosseneri 
insbesondere < 40 % sein und vorzugsweise einem Bereich votxi 
bis etwa 30 % und insbesondere bei etwa 25 % liegen. j| 

; ;;i,5 

Die erhabenen Zonen 68 und die zuriickge setzten Zonen konne 
beispielsweise durch Kropfungen, d.hu durch Kreuzungspunktej 
Schuss- und Kettfaden, eines Siebgewebes ergeben. Im Fall deirj 
Teil der Figur 5 wiedergegebenen Pressmembran ergibt sich ein; 
chende Strukturierung durch die Locher 74. 

, ! 1 

Figur 5 zeigt eine schematische Teildarstellung eines entsprech* 

Pragebandes 14, z.B. Pragefib Oder Pragemembran, mit einernf 

Ijij 

gleich zum Flachenanteil an zuruckgesetzten Zonen tew, Loch'" 

1 

kleineren Flachenanteil an erhabenen bzw. geschlossenen Zone 

' Iff 

Die Dicke d der im rechten Teil der Figur 5 dargesiellten Prage'" 

' | 

kann z.B. etwa 1 bis etwa 3 mm betragen. Die offene Flache kai L 

jt[ ( S 

sondere groiSer als 50 % und zweckmaftigerweise grofier als 60k 

vorzugsweise in einem Bereich von etwa 70 % bis etwa 75 % li H 

• f 

Membran besteht zweckmafiigerweise aus einem gegen die Fas 


mie resistenten Material. Sie kann beispielsweise aus Polyuretr 
hen, 

Figur 6 zeigt einen schematischen Schnitt durch einen Pressnir 
den das in der Figur 5 dargestelke Prageband 14 zusammen mi 
scrstoffbahn 12 hindurchgefuhrt ist. Dabei ist dieses Prageban 
Kontakt mil dem flexiblen Band 25 der Schuhpresseinheit, dasi 
des Pressnips 18 uber einen Pressschuh 24 gefuhrt ist, uber de; 
gewunschte Anpresskraft aufgebracht werden kann. 

Die Faserstoffbahn 12 Hegt am Trockenzylinder 20 ; voraugsweiH 
Yankee-Zyiinder, an. 

In der Figur 6 sind uberdies die sich infolge der erhabenen 2on r 
ergebenden Presszonen 70 zu erkennen. 


Die Faserstoffbahn 12 ist schon vor dem Nip gepragt. Wie anhr 
Figur 6 zu erkennen ist, liegt schon vor dem Nip am Prageband- 
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Bezugszeichenliste 


10 

12 

14 

16 

18 

20 

20' 

22 

24 

26 

28 

30 

34 

36 

38 
40 
42 
44 
46 
48 
50 
52 
54 
56 
58 
60 


Vorrichtung 
Faserstoffbahn 
Prageband 
Saugclement 
Pressnip 

Trockenzylinder, Yankee-Zylinder 
Oberflache 

Gegenelement, Schuhpresseinheit 
Pressschuh 

flexibles Band, flexibler Walzenmantel 
Presswalze 

besaugte Einrichtung, Saugwalze 
Entwasserungseinrichtung mit Xapillar- oder Anriri 
feuchiungswirkung 
Filz mit geschaumter Schicht, Spectra-Membran od 
ruckbefeuchmngs-Membran 
grolSe Saugwalze 
Vakuun, Siphonabzug 
Entwasscrungsband 
Stoffeinlaufspalt 
Formierelement, Formierwalze 
Stoffauflauf 

Pickup- oder Trennelcment 
Trockenhaube 
inneres Entwasserungssieb 
Luftpresse 
Drackraum 
Walze 


62 

64 

66 

68 

70 

72 

74 

76 

78 

d 

L 

I 

II 


Walze 
Walze 
Walze 

erhabene Zonen 
Presszonen 
Membran 
Locher 

konventionelles Sieb 

Innenband 

Dicke 

Bahnlaufrichtung 
erstes Druckfeld 
weiteres Druckfeld 
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Patentanspriiche 


Verfahren zur Herstellung einer mit einer dreidimensioxi 
flachenstruktur versehenen Faserstoffbahn, insbesond'* 

Oder H3^gienebahn } bei deni die Faserstoffbahn bei einei^ 

'If 

gehalt < 2 s % mitt els eines ersten Druckfeldes auf ein H: 
gedriickt und dadurch vorgepragt und anschlieiSend zu£ 
Bntwasserung und Trocknung mittels ernes weiteren Drf 

ein weiteres Mai auf ein Prageband gedruckt wird, urn d" 

■1 

mensionale Ober flachenstruktur und Festigkeit zu fixier 


Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass als Prageband ein Pragesieb verwendet wird. 


Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als Prageband eine Pragemembran verwendet wird.jl 


Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, jj 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Faserstoffbahn nach dem Formierbereich vorgepij 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 


dass die Faserstoffbahn auf dem zum Pragen verwcndete 
band gebildet wird. ■ !] 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, r i| 

' ? 

dadurch gekennzeichnet, % 
dass die Faserstoffbahn auf das zum Vorpragen verwend ' 
band iibertragen wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zum Vorpragen und zum Fixieren der Oberflachenst 
dasselbe Prageband venvendet wird. 

it 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 4 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest das erste Druckfeld mittels eines auf der| 
Faserstoffbahn abgewandten Seite des Pragebandes anger 
Saugelements erzeugt wird, urn die Faserstoffbahn in die;! 
chenstruktur des Pragebandes zu saugen. ;| 

Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als Saugelement ein Nasssauger verwendet wird. - lip 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Faserstoffbahn in dem weiteren Druckfeld sanft| 
zugsweise liber eine in Bahnlaufrichtung verlangerte Str^ 
weg, gepresst wird. ,j, 

j 
\n 

4 


11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, :|| 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das weitere Druckfeid mitteis eines Pressnips erzeu r 

12. Verfahren nach Anspruch 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der das weitere Druckfeid bildende Pressnip zwischd 
Trockenzylinder und einem Gegenelement erzeugt wird, 4 

durch den Pressnip gefuhrte Faserstoffbahn in Kontakt f 

'3; 

berflache des Trocken2ylinders 1st und mit ihrer anderen 
Prageband aniiegt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als Trcckenzylinder ein Yankee-Zylinder verwendet r' 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass als mit dem Trockenzy Under zusammcnwirkendes G 

ment eine Schuhpresseinheit verwendet wird, die ein im 

Pressnips uber einen Pressschuh gefuhrtes flexibles Ban'' 

| 
I 

15. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als Schuhpresseinheit eine mit einem flexiblen Walzj! 
versehene Schuhpresswalze verwendet wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet, 



Verfahren nach Anspruch 20 ; 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als besaugte Einrichtung eine Saugwalze verwendet ! 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der besaugten Einrichtung eine unter Uberdruck ste 
Haube zugeordnet wird, urn die Unterdruckwirkung der & 
Einrichtung zu unterstiitzen. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspniche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die in Bahnlaufrichtung betrachtete Lange des Presi 
den Trockenzylinder und die Schuhpresseinheit umfassen 
Schuhprcsse grower als ein Wert von etwa 80 mm gewahl : ? 
Schuhpresse so ausgelegt wird, dass sich uber die Pressni 
Druckprofil mit einem maximalen Pressdruck ergibt, der 
der gleich einem Wert von etwa 2,5 MPa ist. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass im Formierbereich wenigsrens ein Entwasserungssie 
nal unter schiedlicher Siebdurchlassigkeit verwendet wirdQ 

Verfahren nach Anspruch 24 ? 
dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Former mit zwei umlaufenden Entwasserungsbas 
v/endet wird, die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 4 
laufen und uber ein Formierelement wie insbesondere ein 
mierwalze gefuhrt sind, und dass als nicht mit dem Formi 
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in Kontakt tretendes AufSenband und/oder als Innenbari 
wasserungssicb mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlas' 
wendet wd, 

26. Verfahren nach Anspruch 25, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass als Innenband ein Prageband und vorzugsweise als 
ein Entwasserungssieb mit zonal unterschiedlicher Siebd 
$igkeit verwendet wird. - 


Ent- 
teit ver- 


lenband 
lias- 


27. Verfahren nach Anspruch 26, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Faserstoffbahn durch ein Prageband voreugsweisj 
Innenband ubernomrnen wird. 


Dn dem 


y 

.P 

[1! 


28. Verfahren nach einem der vorhergehcnden Anspruche, j| 
dadurch gckennzeichnct, 
dass durch den Pressnip ein Prageband, z.B. Pragesieb ot 
mernbran, gefuhrt wird, das so strukturiert ist, dass sich;; 
Prageband ein im Vergleich zum Flachenanteil an zunickg 
Zonen bzw, Lochern kleinerer Flachenanteil an erhabenei 
schlossenen Zonen ergibt und entsprechend in dem Presb| 
kleinerer Flachenanteil der Faserstoffbahn gepresst wird. 


foieses 

1 

steten 
ge- 


29. Verfahren nach Anspruch 28, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Prageband verwendet wird, bei dem der Flachenaj 
erhabenen bzw. geschlossenen Zonen <40 % ist und vor2 
einem Bereich von etwa 20 % bis etwa 30 % und insbesbri 
etwa 25 % liegt. 


d an 
ifeise in 
bei 


I 
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30, Verfahren nach Anspruch 28 oder 29, 

ciadurch gekennzeichnet, 
dass ein Prageband venvendet wird, bei dem sich die erhaj 
nen und die zuriickgesetzten Zonen durch Kropfungen, d 
Kreuzungspunkte aus Schuss- und Kettfaden, eines Sieb{ 
ergeben. 


3 1 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprfiche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zur Entwasserung der Bahn wenigstens ein Filz mi£| 
ter Schicht verwendet wird. 


y! 


32. 


33. 


34. 


Verfahren nach Anspruch 31, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schaumstoffbeschichtung so gewahlt ist, dass s| 
einem Bereich von etwa 3 bis etwa 6 ju m ergeben. 


Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet;, 
dass zur Entwasserung der Bahn eine so genannte Spec! 
Membran verwendet wird, wobei diese Spectra-MembraijS 
weise rusammen mit einem konventionellen, insbesonderj 
nen Sieb eingesetzt wird. 


■'I p| A 


Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 30, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zur Entwasserung der Bahn eine so genannte Antiri 
feuchtungs-Membran verwendet wird. 


35. Verfahren nach Anspruch 34, ;> 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Antiruckbefeuchtungs-Membran zusammen mit 
konventionellen, insbesondere gewobenen Sieb eingesetzt* 


36. Verfahren nach Anspruch 34, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Antinackbefeuchmngs-Membran ohne zusatzliclx: 
Oder dergleichen eingesetzt wird. 


37, Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass eine Bespannung, z.B. Sieb, Filz mi: geschaumter Sc£ 
Spectra-Membran vorzugsweise zusammen mit konventiot! 
insbesondere gewobenem Sieb oder Antiruckbefeuchtungl 
mit oder ohne konvcntioncllem, insbesondere gewobenemlf 
sammen mit einem Prageband und dazwischen liegenderj| 
bahn urn wenigstens eine Saugwalze gefuhrt wird, wobeijljc 
spannung vorzugsweise mit der Saugwalze in Kontakt i£U 

38. Verfahren nach einem Anspruche 31 bis 37, jj 
dadurch gekennzeichnet, !•! 
dass die Bespannung mit geschaumter Schicht, Spectra!^ 
vorzugsweise zusammen mit konventionellem, insbesond; 
benem Sieb oder Antiruckbefeuchtungs-Membran mit ode 
konventionellem, insbesondere gewobenem Sieb, eine Sau' 

einem Durchmesser von etwa 2 bis etwa 3 m oder mehrer 

"I- 

walzen mit kleinerem Durchmesser, vorzugsweise zwei Sd 
. . p 
mit einem Durchmesser von beispielsweise jeweils etwa 2 

schlingt. : || 


Verfahren nach einem Anspruche 31 bis 38 ; 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Saugwalze auf deren Unterseite mil Vakuum bea? 
wird. 

Verfahren nach einem Anspruche 31 bis 38, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass erne Saugwalze mit zugeordnetem Siphonabzug verw 
das Wasser durch Zentrifugalkraft in eine Rinne abgescif 
wird. 

•ft 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, !* 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das Wasser mittels eines Luftmessers weggeblasen 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, jj| 
dadurch gekennzeichnet, |[i 
dass die Faserstoffbahn 2um Austrexben von Wasser mittl 
druck zusammen mil einem Prageband wenigstens einmr 
zugsweise zweimal durch einen Druckraum gefuhrt wird,!? 
wenigstens vier parallel angeordneten Walzen begrenzt u~ 
ein Druckgas eingeleitet wird. • j| 

Verfahren nach Anspruch 42, < !;j 

1 5 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Faserstoffbahn zusammen mit dem Prageband 
Membranen durch den Druckraum gefuhrt wird, wobei vp 
se eine Luftverteilungsmembran und eine Antiruckbefeuc' 
membran verwendet wird. 
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44. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dicke der Pragemembran etwa 1 bis etwa 3 mm be fagt 
und/oder dass die offene Flache dieser Pragemembran § r §Mf als 50 
% und zweckmaSigerweise groSer als 60 % ist und vorzugjf^ise in 
einem Bereich von etwa 70 % bis etwa 75 % liegt. 


5— 


9 


5 5p? 


ir' i 


45. Verfahren zur Entwasserung einer Faserstoffbahn, insbes 
Tissue- oder Hygiene bahn, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Faserstoffbahn zum Austreiben von Wasser mitfc 
druck zusammen mit einem Prageband wenigstens einmal 
zugsweise zweimal durch einen Druckraum gefuhrt wird,; 
wenigstens vier parallel angeordneten Walzen begrenzt urxj 
ein Druckgas eingeleitet wird, und dass die Faserstoffbahj 
men nut dem Prageband zwischen Membranen durch detfj 
raum gefuhrt wird, wobei vorzugsweise eine Luftverteiiun! 
ran und eine An:iruckbefeuchtungsmembran verwendet.fl 

46. Vorrichtung (10) zur Herstellung einer mit einer dreidimet! 
Oberflachenstruktur versehenen Faserstoffbahn (12), ins 
Tissue- Oder Hygienebahn, bei der die Faserstoffbahn (12)' 
Trockengehalt < 25 % mittcls eines ersten Druckfeldes (I) 
Prageband (14) gedruckt und dadurch vorgepragt und arii 
zur weiteren Entwasserung und Trocknung mittels ernes?; 
Druckfeldes (II) ein weiteres Mai auf ein Prageband (14) gel 

f'i 1 

wird, um die dreidimensionale Oberflachenstruktur und; ; ) 
zu f brier en. 


lere 


xas- 
i<d vor- 

Sri 

ijron 
den 

isam- 

jek- 
ffcmb- 


Bialen 
idere 

Heinexn 

|em 

iefiend 

|eren 

fckt 
gkeit 
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47. Vorrichtung nach Anspruch 46, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als Prageband (14) ein Pragesieb vorgesehen ist 

48. Vorrichtung nach Anspruch 46, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als Prageband (14) eine Pragemembran vorgesehen v 


49. 


1 ~" 


: J3 


50. 


51. 


Vorrichtung nach Anspruch 47 oder 48, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Faserstoffoahn (12) nach dem Formierbereich gej 


Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche,! 1 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Faserstoffbahn (12) auf dem zum Pragen verwenl 
geband (14) gebildet wird. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche,!;! 
dadurch gekennzeichnet, ! || 
dass die Faserstoffoahn (12) auf das zum Vorpragen verw! 
Prageband (14) ubertragen wird. 


52. 


53. 


Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruchejl 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zum Vorpragen und zum Fixieren der Oberflachenst 
dasselbe Prageband (14) vorgesehen ist. ii 


Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruchejjj* 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest das erste Druckfeld (I) mrctels eines auf <$<j 

M 
I 
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Faserstoffbahn (12) abgev/andten Seite des Pragebandes ('] 
ordneten Saugelements (16) erzeugt ist, urn die FaserstoffJ 
in die Oberflachenstruktur des Pragebandes (14) zu saugejj 


54. Vorrichtung nach Anspruch 53, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass ais Saugelement (14) ein Nasssauger vorgesehen istj 


in 


ige- 
(12) 


55. Vorrichtung nach einenrder vorhergehenden Anspruchejj' 
dadurch gekennzeichnet, J 
dass die Faserstoffbahn (12) in dem weiteren Druckfeld (II 
d.h. vorzugsweise uber eine in Bahnlaufrichtung (L) verlaii 
Strecke hinweg, gepresst wird. 


ift, 


56. 


57. 


58. 


Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche 7 '| 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das weiterc Druckfeld (II) mittels eines Pressnips 
ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 56, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der das wcitere Druckfeld (II) bildende Pressnip (18}| 

a 

einem Trockenzylinder (20) und einem Gegenelernent (22|| 
hen ist, wobei die durch den Pressnip (18) gefuhrte Faser| 
(12) in Kontakt mit der Oberflache (20') des Trockenzylirii 
und mit ihrer anderen Seite am Prageband anliegt. 


i im 


Vorrichtung nach Anspruch 57 ; 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als Trockenzylinder (20} ein Yankee-Zylinder vorgesj 


zeugt 


schen 
igese- 
:>ahn 
K20) ist 


ist. 


Vorrichtung nach Anspruch 57 ocier 58, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als mit dem Trockenzylinder (20) zusammemvirkend 
element (22) eine Schuhpresseinheit vorgesehen ist, die:$| 
reich des Pressnips (18) uber einen Pressschuh (24) gefuli 
les Band (26) umfasst. 

3 

Vorrichtung nach Anspruch 59, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als Schuhpresseinheit erne mit einem flexiblen Walz; 
(26) versehene Schuhpresswalze vorgesehen ist. ' j | 


Vorrichtung nach Anspruch 57 oder 58, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als mit dem Trockenzylindcr (20) zusammenwirkeric 
element (22) eine Saugpresswalze mit weichem Belag uii§ 
ringem Anpressdruck vorgesehen ist. 


ill 

Vorrichtung nach Anspruch 57 oder 58, 

■I 4 

dadurch gekennzeichnet, 

dass als mit dem Trockenzylinder (20) zusammenwkenc 

element (22) eine Presswalze oder Sauganpresswalze vor| 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche| 
dadurch gekennzeichnet, 
dass Mittel vorgesehen sind, um die vorgepragte Faserstp 
auf dem Trockenrvlinder (20) zu trocknen, die Faserstdff 
kreppen und/oder die Faserstoffbahn (12) aiischlieiSendJ 
ckeln. 
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64. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche^j; 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Trockengehalt, bei dem die Faserstoffbahn (12)$' 
wird, und/oder der Trockengehalt, bei dem die dreidimen! 
Oberflachenstruktur fixiert wird, jeweils < 25 %, insbesoni 
% und vorzugsweise < 10 % ist* 


in 


65. Vorrichtung nach einem- der vorhergehenden Anspruche^ 
dadurch gekennzeichnet. : 
dass zwischen dem das erste Druckfeld (I) erzeugenden £> 

"if 

(15) una dem das weitere Druckfeld (II) erzeugenden Prepr 
eine besaugte Einrichtung (30) vorgesehen ist und dass a 
stoffbahn (12) zusammen mit einem Prageband (14) sowo; 
besaugte Einrichtung ais auch durch den Pressnip (18) g|. 


H 3 
P 


66. 


67. 


68. 


Vorrichtung nach Anspruch 65, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die besaugte Einrichtung (30) eine gekrummte Flad 
und die Faserstoffbahn (12) und das Prageband (14) uber 
krummte Flache gefuhrt sind. 


Vorrichtung nach Anspruch 66, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass als besaugte Einrichtung (30) eine Saugwalze vorger 


•If 


Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruchej| 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der besaugten Einrichtung (30) eine unter Oberdrix 
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Haube zugeordnet ist, um die Unterdruckwirkung der bes 
Einrichtung (30) zu unterstutzen. 
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tgten 


69. Vorrichtung nach einem der vorhergehendcn Anspruche^J 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die in Bahnlaufrichtung (L) betrachtete Lange des Pr|||nips 
(18) der den Trockenzylinder (20} und die Schuhpresscinhl«(j22) 
urafassenden Schuhpresse grower als ein Wert von etwa ist 
und die Schuhpresse so-ausgelegi ist, dass sich ubcr die'lfe§s« 
niplange ein Druckprofil mit einem maximalen PressdrucJlBfgibt, 
der kleiner oder gleich einem Wert von etwa 2,5 MPa ist. 


2 


70. Vorrichtung nach einem der vorhergchenden Anspruche.jj 
dadurch gekennzeichnet, 
dass im Formierbereich wenigstens ein EntwasserungssieJ 
mit zonal unterschiedlicher Siebdurchlassigkeit vorgesehig 

7 1 . Vorrichtung nach Anspruch 70 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Former mit zwei umiaufenden Entwassemngsbaj 
42) vorgeschen ist, die unter Bildung eines Stoffeinlaufsp| 
zusammenlaufen und uber ein Formierelement (46) wie ij 
re eine Formierwalze gefuhrt sind, und dass als nicht mi| 
mierelement (46) m Kontakt tretendes AuSenband (42) ur 
Inncnband (54) ein Entwasserungssieb mit zonal unterscj 
Siebdurchlassigkeit vorgesehcn ist. 

72. Vorrichtung nach Anspruch 71, ' 'Ip 

{ 

dadurch gekennzeichnet, I 
dass als Innenband ein Prageband (14) und vorzugsweis, 


i.nip 

& 


B 2 > 54 ) 

Est. 


|n(14, 
|s (44) 
■son.de- 
For- 
joder als 
icher 


Au- 
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fcenband (42) ein Entwassemngssieb mit zonal untersctil 
Siebdurchlassigkeit vorgesehen ist. 


Vorrichtung nach Anspruch 71, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Faserstoffbahn (12) durch ein Prageband vorzu 
dem Innenband (54) ubernommen wird. [j 


'1 


Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruchjj 
dadurch gekennzeichnet, -j 
dass durch den Pressnip (18) ein Prageband (14), z.B.-B[ 

if?, 

der Prageinembran, gefuhrt ist, das so strukturiert ist 7 |:d 
dieses Prageband (14) ein im Vergleich zum Flachenarrte 
ruckgescteten Zonen bzw. Lochern kleinerer Flachenant- 
benen bzw. geschlossenen Zonen (68) ergibt und entspra 
dem Pressnip (18) ein kleinerer Flachenanteil der Fasers 
(12) gepresst wird. 1$\ 


Vorrichtung nach Anspruch 74, M 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Prageband (14) vorgesehen 1st, bei dem der Flaj ^g nteil 


- ' • ; 


Vorrichtung nach Anspruch 74 oder 75, ^ 
dadurch gekennzeichnet, j 
dass ein Prageband (14) vorgesehen ist, bei dem sich djjj 

r " 

Zonen (68) und die zuriickgesetzten Zonen durch Krppfe 


ler 


ise von 


lebb- 
ich fur 
zu- 
ertia- 
jd in 
ahn' 


m ■ 


an erhabenen bzw. geschlossenen Zonen (68) < 40 % is|3R|br- 
zugsweise in einem Bereich von etwa 20 % bis etwa 30|g 
besondere bei etwa 25 % liegt. 


ans- 


IN 
tbenen 

If d.h. 


durch Kreuzungspunkte aus Schuss- und Kettfaden, siiif 
webes ergeben, 


Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprfiche; 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zur Entwasserung der Bahn (12) wenigstens ein F\ 
geschaumter Schicht vorgesehen ist. T 

' i 

S 

Vorrichtung nach Anspiuch 77, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schaumstoffbeschichtung so gewahlt ist, das?; 
einem Bereich von etwa 3 bis etwa 6 fi m ergeben. -j. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 46 bis 76, - -> 
dadurch gekennzeichnet, i 
dass zur Entwasserung der Bahn eine so genannte Spegj 
Membran vorgesehen ist, wobei diese Spectra-Mernbrari 
se zusammen mit einem konventionellen, insbesonderef 
Sieb vorgesehen ist. 

- % 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 46 bis 76, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zur Entwasserung der Bahn eine so genannte A5j 
feuchtungs-Membran vorgesehen ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 80, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Antiruckbefeuchtungs-Membran zusammen 

konventionellen, insbesondere gewobenen Sieb vorgesel 

"i! 
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Vorrichtung nach Anspruch 80, 
dadurch gekennzeichnet 


:"fi 


; : sli 


■a. 


Mi 


dass die Antiruckbefeuchtungs-Membran ohne zusatzlicri 
Oder dergleichen vorgesehen ist. 


Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche| 
dadurch gekennzeichnet, , -i 

dass eine Bespannung (36), z.B. Sieb, Filz mit geschauin. 
Spectra-Membran vorzugsweisc zusammen mit konventi 
insbesondere gewobenem Sieb oder Antiruckbefeuchtun 
mit oder ohne konventionellem, insbesondere gewobene: 
sammen mit einem Prageband (14) und dazwischen liege? 
stoffbahn (12) urn wenigstcns eine Saugwalze (38) gefuit' 
die Bespannung (36) vcrzugsweise mit der Saugwalze (3 
takt ist. 


Vorrichtung nach einem Anspruche 77 bis 83, 
dadurch gekennzeichnet, t i| 
dass die Bespannung (36) mit geschaumter Schicht, Sp* 
Membran vorzugsweise zusammen mit konventionelleirp! 

dere gewobenem Sieb oder Antiruckbefeuchtungs-Memp! 

- * -4 1 

der ohne konventionellem, insbesondere gewobenem Sic 
Saugwalze (38) mit einem Durchmesser von etwa 2 bisj 
der mehrere Saugwalzen mit kleinerem Durchmesser A| 
zwei Saugwalzen mit einem Durchmesser von beispielsj 
etwa 2 m, umschlingt. 


Vorrichtung nach einem Anspruche 77 bis 83, 
dadurch gekennzeichnet, 


ill 
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dass die Saugwalze (38) auf deren Unterseite rait Vakuqf 
beaufschlagbar ist. 

86. Vorrichtung nach einem Anspruche 77 bis 84, 
dadurch g e k e n n 2 e i c h n e t , 
dass eine Saugwalze (38) mit zugeordnetem Siphonabzu 
hen ist oder das Wasser durch Zerxtrifugalkraft in cine 
schleudert wird. 


87. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQqEg 
dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Luftmesser zum Wcgblascn von Wasser verges* 


•Sit 


r< if 


88. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruch|| 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Faserstoffbahn (12) zum Austreiben von Wass> 
Gasdruck zusammen mit einem Prageband (14) wenigs; 
und vorzugsweise zweimal durch einen Druckraum (o|| 
der von wenigstens vier parallel angeordneten Waken T 

il 

m 


grenzt und in den ein Druckgas einleitbar ist. 


89. Vorrichtung nach Anspruch 88, 

dadurch gekennzeichnet, 


,41! 


dass die Faserstoffbahn (12) zusammen mit dem PrftgOT 
und zwischen Membranen (72, 36) durch den Druckra; 
fuhrt ist, wobei vorzugsweise eine Luftverteilungsmem 
eine Antiruckbefeuchtungsmembran (36) vorgesehen i 


Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruc 
dadurch gekennzeichnet, 


dass die Dicke der Pragemembran etwa 1 bis etwa 3 mm 

if 

und/oder dass die offene Flache dieser Pragemembran g 

■H 

% und zweckmaSigerweise grofter als 60 % ist und vorzu 


einem Bereich von etwa 70 % bis etwa 75 % liegt 


I! 


''jit'"?;, 

:ste. 


Vorrichtung zur Entwasserung einer Faserstoffbahn, in| 
Tissue- oder Hygienebahn, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Faserstoffbahn-(12) zum Austreiben von Wassj 
Gasdruck zusammen mit einem Prageband (14) wenigs 
und vorzugsweise zweimal durch einen Druckraum (58j 
der von wenigstens vier parallel angcordneten Walzen ({j> 
grenzt und in den ein Druckgas einleitbar ist, und dassjl 
stoffbahn (12) zusammen mit dem Prageband (14) und.| 
Membranen (72, 36) durch den Druckraum gefuhrt ist| 
zugsweise eine Luftverteilungsmembran (72) und eine 
feuchtungsmembran (36) vorgesehen ist. : 
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Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zur Herstellung einer mit einer dreidimeri' 
Oberflachenstrukrur versehenen Faserstoffbahn, insbesonderc 
oder Hygienebahn, wird die Faserstoffbahn bei einem Trocken! 

m 

< 25 % mittels e:nes ersten Druckfeldes auf ein Prageband ge 
dadurch vorgepragt und anschke&end zur weiteren Entwasse 
Trocknung mittels ernes weiteren Druckfeldes ein weiteres Malj 
Prageband gedriickt, um die dreidimensionale OberMchenstru 
Festigkeit zu fbderen. Oberdies wird der Trockengehalt anstattj 
TAD-Trocknungseinrichtung durch eine kostengunstige Vorric 
erreicht. 


